This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 



BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



DOIRAAD 




ERLAND 



PKDS 12,50 

Ter inzage gelegde 

Octrooiaanvrage No. 6 7 0 8 0 0 9 

Klasse 59 of 5 d (39 cb 12 gi 39 cb 12 fj 
39 ob 12 d). 

Int. CI. B 29 d (B 29 o). 



lndieningsdatum: 9 juni 1967* 
8 uur 59 min« 



Datum van terinzagelegging: 10 december 1968. 



De hierna volgende tekst is een afdmk van de beschrijving met conclusie(s) en tekening(en) t zoals 
deze op bovengenoemde datum werden ingediend. 



Aanvraagster : STAMICAJRBCN N.V.* te Heerlen 

Gemachtigde : F.S, Mull or c . s Post bus 9, Geleen 

Ingeroepen recht van voor rang : geen 

Korte aanduiding : Werkwijze en inrichting voor hot vervaardigon van 

inwendlg beklede kunststof buizen 




15 



De ultvinding beef t betrekking op een werkwijze en In- 
richting voor net vervaardigen van inwendlg beklede kunststof- 
buizen, waarbij een thermoplastische kunststof door een ring- 
vormlge extrusiespleet wordt geperst en bet nateriaal voor de bin- ^ 
nenbekledlng door een in de extrusiekop aangebrachte opening in 
de geextrudeerde buis wordt geleid en als een aaneengesloten laag 
met de blnnenwand van de buis in contact wordt gebracht. 

Dergelljke buizen worden bijvoorbeeld toegepast wanneer de 
gewenste elgenschappen v zoals mechani scbe sterkte en ondoorlaat- 
baarbeid voor bepaalde gassen of vloeistof f en, niet in een enkele 
kunststof zijn verenigd of de toepassing van een kunststof , die 
deze elgenschappen wel alle bezlt , te kostbaar is.Vorder worden 
houders voor levensmiddelen, waarvan de smaak door de toegepaste 
kunststof kan worden belnvloed, voor zi en van een blnnenbekleding t 
die dit euvel niet vertoont. \ 

BiJ een bekende werkwi jze wordt de binnenbekleding door 
een concentrisch ten opzichte van de extrusiespleet voor de buis 
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aangebrachte tweo^e ringvoraige spleet geBxtrudeerd, waarna de hier- > 
bij gevonode bekledingsbuis t door het toevoeren van een medium onder 
druk in deze buis tegen het binnenoppervlak van do geextrudeerde 
buitenste buis wordt gedrukt. Daar de temperatuur van do beide 
5 buizon direct na hot extrudoren nog boven hot verwekingspunt van do 
kunststol ligt, wordt eon hechte verbinding tusaon hot hekledings- 
matoriaal en do binnenwand van do buitenste buis verier egon. Do op 
doze wijze beklede bulzen kunnen direct op de gewensto diameter worden 
geBxtrudeerd of na hot extrudoren door opblazen op doze diameter. 
lO worden gebracht. Ook is bet mogelljk beklede buisstukkon na het 
extrudoren door blaasvormen in eon matrijs in een bepaaldo von, 
bijvoorbeeld een fles of oen dergelijke houder;te brengen. 

De construct!© van de bij dezo bekende method© toegepaste 
extruslekop is gecompliceerd. Verder zijn voor het vowen van da 
15 buitenbuis en do binnenbuis twee extruders nodig. De noodzakeli jke 
inrichtlng is hi or door vrlj kostbaar. Bovendien kunnen hi J dead 
methode voor do binnenbekleding slechts kunststoffen worden toego- 
past, waarvan de smeltviocosit^it bij do extrusietemperatuur onge- 
veer gelijk is aan die van hot natertaal van de buis bij dezo 
20 temperatuur, Dit betekent, dat bepaaldo kunststoffen, bljvoorbeeld 
die waarvan do viscositeit bij de bedri jf stemperatuur aso laag is, 
dat het materiaal to dunvloeibaar is om hot als een buis to kunnen 
extrudoren, niet als binnenbekleding kunnen worden toegepast. Verder 
moot do bekledlng in verband met het extrusieprooos een bepaaldo 
25 minimum wanddlkte hebben, hetgeen tot een minder economisch mate 1 - V 
riaalverbruik kan lei den. 

De uitvinding voorziet in een werkwi Jze, die met een 
betrekkolijk eenvoudige inrichtlng kan worden uitgevoerd, en 
waarbl J ook zeer dunne bekledingen van een thermoplastische kunst- 
30 stof met een lage smeltviscositeit kunnen worden toegepast. 

Dit Is verkregen doordat volgens de uit vin di n g het be- 
kledingsmateriaal in vloeibare von in do buis wordt gebracht, wer- : 
volgens door een in de buis aangebrachte verdeolinrichting in een 
dunne laag over het binnenoppervlak van de buis wordt verspreid en 
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daama door afkoeling, polymerisatie en/of uitharding in vasto 

vona wordt gebraoht. 

De hierbij bonodigde inrichting is eenvoudig in vergelij- 
king tot de bekende lnrichting en is gekenmerkt, doordat de extrusie- 
kop, welke op bekende wijze is voorzien van een extrusiespleet voor 
het extruderen van de buis, verder voorzien is van een kanaal. 
dat enersijds kan worden aangesloten op een toevoerinrichting voor 
een vloeibare kunststof en anderzijds concentrisch ten opxichte 
van de extrusiespleet in de geextrudeerde buis uitmondt. waarbij 
op enige afstand van deze uitmonding een verdeelinriohting is 
aangebracht, waarvan de diameter tenminste gelijk is aan de 
binnendiameter van de extrusiespleet. 

De door het kanaal toegevoerde vloeibare kunststof stroomt 
na het verlaten van de uitmonding over het naar de uitmonding toe- 
gekeerde oppervlak van de verdeelinriohting en wordt bij het ex- 
truderen van de buis door het langs do omtreksrand van de verdeel- 
inriohting bewegende binnenoppervlak van de buis meegenomen. Door 
de diameter van de verdeelinriohting iets groter te kiezen dan de 
binnendiameter van de extrusiespleet, glijdt de geextrudeerde buis 
net enige radiale druk langs de omtreksrand van de verdeelin- 
riohting, waarbij het vloeibare bekledingsmateriaal als smeermiddel 
dienst doet. Na het passeren van de verdeelinriohting blijft een 
dunne film van dit materiaal op het binnenoppervlak van de buis 
achter, welke film na afkoeling innig met dit oppervlak is ver- 
bonden. 

Als materiaal voor de buis kan elke thermoplastische kunst- 
stof, bijvoorbeeld polyetheen, polypropeen, polystyreen, nylon, 
acrylonitril-butadieen-styreen terpolymeren, of polyvinylchlbride 
worden toegepast. Ook kan worden uitgegaan van copolymeren van 
otheen met propeen of buteen-1. Uiteraard kan zowel lagediohtheid- 
polyetheen als hogedichtheid-polyetheen worden toegepast, alsmede 

mengsels hiervan. 

. Als bekledingsmateriaal kan een zogenaatad© hot-melt, 
bijvoorbeeld op basis van etheen-vinylacetaat copolymeer, worden 
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toegepast, Dit nateriaal is bi j ca. ISO °C vloeibaar genoeg on - 
volgens de beschreven methode te vorden verwerkt. Bo vend! en kan hot 
de vormverandering bij ©on navolgende bewerking van do boklodo 
buis door blaasvormen good vol gen. 
5 Hot is verder mogeli jk in de buis eon monomeer, zo- 

als caprolactam, dat eon smeltpunt heeft van ca. 80 °C, gemengd 
met eon kataly sator en eventueel eon versneller voor de kataly- 
tische polymer! sat ie too to voeren. De polymerlsatiereactie ver- 
loopt bij 80 °C nog zeer langzaam. Bij de hoge tenperatuur '■• 

lO (ca/ 200 °C>, waarbij do buis de extruder verlaat, vordt deze 

react ie echter aanmerkeli Jk yersneld, zodat op hot binnenoppervlak 
van de buis een dunne laag poXymeer wordt gevormd. Hot verdient 
hierbij aanbeveXing het toevoerkanaal in de extrusiekop, on even- 
tueel ook de verdeelinrichting, te koeXen of zodanig te isoleren, 

15 .dat do tenperatuur van bet bekXedingsmateriaaX tijdens hot too- 

voeren beneden de poXyperisatletomperatuur blijft, zodat de poly- 
merlsatle eerst op het buisoppervlak plaats vindt. Hot is ook • 
mogeli jk een materiaaX toe te voeren, waarin bij aanraklng mot de 
hate geextrudeerde buis een twee-component enreacti o , die een thermo- 

20 harder tot eindprodukt heeft, optreedt. 

Hot naar de extrusiekop toegekeerdo oppervlak van de ver- 
deellnrlchting wordt bij voorkeur zodanig uitgevoerd, dat het In 
de extrusiorichting divergeert, De in de buis toegevoorde kunst- 
stof wordt dan door de wigwerking tussen do langs de rand van de 

25 verdeelinrichting bewegeiide buis en het divergerende oppervlak 

met enige kracht tegen de binnenzijdo van de buis gedrukt, zodat 
een goede hechting wordt verkregen. 

De ultvinding wordt nader toegellcht aan de hand van het 
in de tokening weergegeven uit voeringsvoorbeeld . 

30 Een extrusiekop 1 is aangesloten op een extruder 2. Do • 

onder hoge druk en tenperatuur toegevoerd© thermoplastlsche 
kunststof 3, bljvoorbeeld een sengsel van 90 % hogedichtheid- 
polyetheen en lO % lagedichtheidpolyetheen, verlaat de extrusie- 
kop via eon aan do onderzijde aangobrachte ringvormige spleet 4 

35 in de vorm van een buis 5. 
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In een centrale boring van de extrusiekop is een buis 6 
aangebracht, welke aan de bovenzijde via een lei ding 7 is aangeslo- 
ten op een reservoir 8, waarin zich een thermoplastische kunststof 9 
met een laag "smeltpunt, bijvoorbeeld etheenvinylacetaat copoly- 
5 roeor met een smeltpunt van ca. 120 °C, bevindt. Deze kunststof 

wordt door bet toevoeren van warmte met behulp van verwarmings- \ 
element en 16 in vloeibare vorm gehouden. 

De buis 6 mondt aan de onderzijde van de extruaiekop 
via een trechtervormige bus 11 uit in de buis 5, Onder de 
10 trechter bevindt zich een kegelvormige plaat 12, welke met een door 
de centrale buis 6 lopende stang of draad 13 is opgehangen aan 
een stelinrichting 14. Biet behulp van deze stelinrichting kan de 
af stand tussen de trechter 11 en de kegelvormige plaat 12 en daar- 
mee de hoogte van de tussen deze delen aanwezigo uitatroomspleet 15 
15 worden. ingesteld. * 
De diameter van de kegelvormige plaat is lets groter dan 
de binnendiameter van de gefcactrudeerde buis, zodat deze langs de 
omtreksrand van de plaat glijdt en daarbij een kletne, over de ge- 
hele omtrek verdeelde hoeveelheid van de vloeibaar ingebrachte 
20 kunststof meeneemt, Na het passer en van de verdeelplaat blijft op 
het binnenoppervlak van de buis een dunne bekledingslaag 16 met , 
een zeer gelijkmatige dikte achter, Door de kegelvorm van de ver- 
deelplaat wordt het bekledingsmateriaal met enige kracht tegen het 
binnenoppervlak van de buis gedrukt. Het is uiteraard ook mogelljk 
25 het bovenvlak van de verdeelplaat een andere vorm te geven, bij- 
voorbeeld die van een bolkap. Verder kan de uitvinding ook worden 
toegepast bij het extruderen van buizen met een onronde doorsnede. 
De vorm van de verdeelplaat dient hierbij aan de doorsnede van de 
buis te worden aangepast. 
&r. In de ruimte 17 tussen de .trechter 11 en de geBxtrudeerde 

buis 5 kan op bekende wijze een gas worden toegevoerd tenelnde het. • 
binnenoppervlak van de buis eer\ zodanige voorbehandeling te geven 9 
dat de hechting van de bekleding aan het binnenoppervlak van de bule 
wordt verbeterd. Deze voorbehandeling kan ook goschiedon door toe- 
35 passing van een corona-ont lading . 

De gefcxtrudeerde buis kan direct na het bekledon in een 
iilaa^vora worden gebracht en in een gewenste vorm worden geblazen. 
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CON PLUS IBS 

1. Werkwi jze voor het vervaardigen van inwendlg beklede kunststof- 
bulzen, waarbij eon thermoplastische kunststof door een ring-* 
vormige extrusiespleet wordt geperst en hot materlaal voor do , * 
binnenbekleding door, eon in da extrusiekop aangebrachte opening 
in de geSxtrudeerde buis wordt geleid en als een aaneengesloten 
laag met de binnenwand van de buis in contact wordt gebracht,' 
wet het kenau*rk, dat het bekledingsnaterlaal in vloeibare vbrn 
in de buis wordt gebracht, vervolgens door een in de buis aan- # 
gebrachte verdeelinrichting in een dunne laag over het binnen- 
oppervlak van de buis wordt verspreid en door afkoeling, poly- 
merisatie en/of uit bar ding in vaste von wordt gebracht. 

2. Inrichting voor het uitvoeren van de werkwijze volgens conclu-' 
sie 1, waarbij een extrusiekop is voor zi en van een ringvormige 
extruaiespleet voor het extruder en van de buis, met hot ken- 
raerk, d&t de extrusiekop is voor zi en van eon kaixaal t dat ener- 
zijds kan worden aangesloten op een toevoer inrichting voor een 
vloeibare kunststol en anderzljds concentrisch ten opzichte van 
de extrusiespleet in de geBxtrudeerde buis uitmondt, waarbij op 
enige af stand van deze uitmonding een verdeelinrichting is aan- 
gebracht, waarvan de diameter tenminste gelijk is a an de binnen- 
diameter van de extrusiespleet. 

3. Inrichting volgens conclusie 2, net het kenmerk, dat de uit non- 
ding wordt gevormd door een buiten de extruslekop ultstekende bus. 

4. Inrichting volgens conclusie 3, net het kennerk, dat de bus de m * 
von heeft van een in de extrusierichting wljder wordende t reenter. 

5. Inrichting volgens conclusie 2-4 , set het kennerk, dat het naar 

. de extrusiekop toegekeerde oppervlak van de verdeelinrichting in 
de extrusierichting gezien divergeert. 
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6. Inrichting volgena concluaie 5, met hot ken»erk, dat de ver- 
deelinrichting de vom heeft van eon »et de punt naar de «lt- 
monding gerichte kegel. 

7 inrichting volgena concluaie 2-6, net bet kennerk. dat de ver- 
5 deelinrichting ia opgehangen aan een draad of atang. -elk* door 

het in do extrusiekop aangebrachte kanaal loopt. 

8. inrichting volgena concluaie 2-7, «et het kennerk, dat .iddelen 
aanwezig *ijn voor het instellen van de af stand tussen de bus en 
de vordeolinrichting. 

10 9. inrichting volgena concluaie 2-8. -et het kenmerk. dat het toe- 
voerkanaal. en eventueel de verdeelinrichting, ia voorrien van 
een warmte-iaolatie en/of een koelinrichting. 

lO. Buia of hoi voorwerp vervoardigd volgena de werkwijse van 
concluaie 1 . 
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